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5 

Papiermaschlne 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Papiermaschlne zum Herstellen von tief- 
dnick^higem Papier aus einer Faserstoffsuspension. 

10 

Aus der EP 0 732 446 B1 ist dn insbesondere auch fur die Erzeugung von tief- 
druckfahigem Papier geeigneter Kalander fur die zweiseitige Behandlung einer 
Papierbahn bekannL Der Kalander umfasst einen vom Ende her bels^aren Wal- 
zenstapel, der harte Walzen und weiche Walzen sowie jeweils zwischen ekner 
15 harten und einer weichen Waize gebildete Arbeilsspalte aufweisL Dabei lasst sich 
ein Teil der Walzen behelzen. Der Stapel weist sechs bis acht Walzen mit einem 
durch zwei weiche Walzen gebildeten Walzenspalt auf. Es sind zwei gleichartige 
Stapel mrt je drei oder vier Walzen vorgesehen. 

20 Der bekannte Kalander steht dinekt in Verbindung mit einer Papiermaschlne, aus 
der die Papierbahn zugetuhrt wind. Die Papierbahn durchlaufl dann unter Fuhrung 
von Leitnollen erste ArbeitsspaKe zwischen Walzen des Kalanders, einen Wech- 
selspalt, wertere Arbeitsspalte und vn'rd dann In einer Wickelrolle auligewickeK. In 
den ersten Arbertsspalten liegt die Papierbahn mit der einen Seite und in den 

25 werteren Art)eitsspalten mit der anderen Serte an den harten Walzen an, so dass 
beidseitig die gewunschte Oberflachenstruktur, beispielsweise in Hinblick auf 
Glanz Oder Glatte, erzielt wird. 

Bei bekannten Papiermaschihen kann die Tiefdruckqualitat einer Papierbahn bis- 
30 lang nur durch Auftrag einer Streichfart>e mittels einer Kllnge (Bladestrich) erreicht 
werden. Durch diese Form des Auftrags wird das Papier stark belastet, und auf- 
grund der hohen Abrissneigung des Bladestrichs ist die Geschwindigkeit zur On- 
line-Herstellung der Papierbahn aus der Faserstoffsuspension bis zu einem auf 
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einer Rolle aufjgerolKen Papierwickel auf 1.400 bis hochstens 1.500 m pro Minute 
begrenzL 

Es ist eine der Aufjgaben der Erfindung, eine Papiermaschine 2U sdiafleni in der 
5 sich Papier mit Tiefdruckqualrtat auch mit hdheren Geschwindigkeiten hersteilen 
lasst, wobei die Papierbahn anschlie&end auf einer Papiemolle aufgewickeK zur 
Verfugung gestellt wird. 

Erfindungsgemaft wird diese Auligabe dadurch geldst, dass die Papierbalin zu- 
10 nachst aus einer Faserstoffsuspension hergestellt wird, dann einer Siebpartie zu> 
fuiirbar ist, anschiiefiend einer Pressenpartie, einer Trockenpartie, einer eine 
RInnwaize zum Auftrag einer Streichfarbe aufweisenden Filmpresse, einem der 
Filmpresse nachgeondneten Kalander und dann zu einer Rolle aufwickelbar ist 

15 Vorteile der erfindungsgema&en Losung bestelien darin, dass sich die Rauhigkert 
der Papieroberflache besser verringem lasst ais mit herkdmmlichen Anordnungen. 
Das filmgestrichene Papier iiat eine lidiiere Kompressibilitat als das nach dem 
Stand der Technik liergestelite Tiefdruckpapier. Durcli die Erfindung wird erstnriais 
eine Filmpresse zur IHerstellung von Tiefdruckpapier aus einer Faserstoffsuspen- 

20 sion bis zur fertig auf einer Rolle aufgewickelten Papierbahn geschafien. Zudem 
ist die Filmpresse auch bei Geschwindigkeiten von mehr als 1.500 m pro Minute 
einsetzbar. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteran- 
25 spruchen, der Beschreibung und der Zeichnung. 

Als AusgangsstofT fur die Papierbahn wird ein von Druckiarbe befireiter Faserstoff 
eingesetzL Dabei v^rd der Faserstoff nach verschiedenen Faserklassen firak- 
tioniert Oder kiassieit Der Grobfaseranteil, zum Beispiel der Siebruckstand R14, 
30 wird getrennt gemahlen, um die Verhomung gezielt zu besertigen. 


Zur Erzielung einer geringen Zweiseitigkeit, beispielsweise in Hinblick auf den 
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Aschegehatt oder die Rauhigkeit der Papierbahn, wird eina schonende Entwas- 
semng der Faserstoflsuspension mrttels einer mrt einem Spattfbrmer ausgestat- 
teten Doppelsiebpartie dunchgefuhrt 

5 In der Pressenpartie kommt mit Vorteil eine Tandem-Nlpcx)Flex-Presse mit einer 
zusatzltehen drrtten Presse, insbesondere mrt einer Offset-Presse, zum Einsatz, 
um eine gute Entwasserung bei gleichzeitig geringer Zweiseitigke'rt der Papierbahn 
zu emeidien. Vorzugsweise wird die Papierbahn innertialb der Pressenpartie uber 
ein Transferband ge^rderL Durch den EInsatz der Offset-Presse lasst sich die 
1 0 Zweiseitigkert der Papierbahn auf ein gufes Glatteniveau reduzieren und eine gute 
Lauffahigkeit der Papiert>ahn herstellen. 

Vorzugsweise wird die Glattung der Papiert)ahn dadurdi zusatzlich vert>essert, 
dass der Trcx)kenpartie eine Vortrockenpartie zum Vortrocknen der Papierbahn 

15 vorgeordnet isL Durch das vorzugsweise Vorglatten bei einem geringen Trocken- 
gehalt, vorzugsweise bei einem Trockengehalt von weniger als 80 %, nach der 
Pressenpartie und/oder in der Vortrockenpartie wird die Oberflachenstruktur weiter 
verbesserL Hierdurch lasst sich die Rauhigkeit der Papierbahn auf weniger als 4 
pm PPS-S10 (Messung nach dem Verfahren Parker-Print-Surf-S10), vorzugs- 

20 weise sogar auf weniger als 3 pm, reduzieren. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Papiermaschine ist der Filmpresse ein 
Giattwerk, insbesondere ein Schuhtelander, vorgeordnet Auch der Schuhkaian- 
der dient zum sanflen Glatten der Papiert>ahn. Durch das Glattwerk lasst sich 
25 auch die Didce des Streichrohpapiers kalibrieren. Eine derartige Kalibrierung ist 
wichtig, um anschlie&end in der nachlblgenden Filmpresse die richtige Dicke fur 
den Auftrag der Streichfarbe einstellen zu kdnnen. 

Mit Vorteil ist vorgesehen, dass zwischen der Rlmpresse und dem ihr nachgeord- 
30 neten Inlander ein, insbesondere mrt Warmestrahiung betriebener, Schwebe- 
trockner angeordnet isL 
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Von Vorteil ist es, wenn die Siebpartie und/oder die Pressenpartie Siebe mit einer 
feinen Bespannung, insbesondere eine Rlzbespannung mit einem Fasergewidit 
von weniger als 7 dtex, aufweisen. Ein Filz m'rt einem niedrigen Fasergewicht lasst 
sich beispielsweise herstellen. indem hierfur leichtschmetzende Polymerkompo- 
5 nenten verwendet wenden, die uber eine Kalandrierung oberflachenbehandelt 
werden. 

Durdi den bevorzugten Zusatz von Starke als Bindemittel wird eine Nebelbildung 
beim Auftrag der Streiclifarbe reduzjert und die OberfladiengQte verbessert Be- 
1 0 vorzugt betragt der Anteil der Starke mehr als 20 %, gem^sen in Massenprozent, 
dergesamten Bindenmitteimenge. 

Von Vorteil ist der Bnsatz einer Streidifarbe, die einen Feststoffanteil von weniger 
als 65 %, insbesondere von weniger als 60 %, bevorzugt von weniger als 58 %, 
15 gemessen in Massenprozent, aufweisL Durdi eine derartige Streidifiarbe lasst 
sich eine genugend glatte Oberflaclie der Papiert>aiin herstellen, urn zu ver- 
hindem, dass die schneli immobilisierende Hefdruckfarbe bei der Filmspaltung 
eine rauhe Oberflache erzeugt 

20 Die Streichfarbe wird vorteilhaft audi mechanisch und/oder chemisch enlJufiet, urn 
den Liiftgehalt in ihr auf weniger als 10 %, vorzugsweise auf weniger als 7 %, ge- 
messen in MassenppQzent, zu senken. 

Die Streichfarbe kann auf verschiedene Weise auf die Filnnwalze aufjgetragen 
25 werden, beispielsweise mittels Dusen. Dann wird die uberschQssige Streichfarbe 
mittels eines Rakelstabs von der RImwaize wieder abgerakelt Dieser weist auf 
seiner Mantelflache bevorzugt Vertiefungen auf, elwa in Form von umlaufenden 
l^rben oder Sicken, oder er hat eine wendelformige Vertiefung, durch die die 
Farbe von der Filnnwalze aufgenommen wird- 

30 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Papiemnaschine ist vorgesehen, 
dass der Rakelstab einen Durchmesser von mehr als 20 mm hat vorzugsweise 
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mehr als 24 mm. 


Mit Vortell betragt die Drehzahl des Rakelstabs mehr als 200 Umdrehungen pro 
Minute, vorzugsweise mehr als 250 Umdrehungen pro Minute. 

^ Wenn die Filmpresswaize einen groUen Durchmesser. insbesondere von mehr als 
1500 mm. hat. hat sie bel vorgegebener Bahngeschwindigkelt der Papierbahn 
eine Weinere Nipoffnungsgeschwindigkeit als bel einem Weineren Durchmesser. 
dadurch lasst sich auch die auf die auf der Mantelflache der Filmwabe aufge- 

10 tragene Streichfarbe wirkende Zentrifugalkrafl In Gr«nzen halten. so dass ein Ver- 
nebein der Streichfarbe wellgehend vermieden wird. Der Strelchvorgang wlrd wah- 
rend der Herstellung der Papierbahn ohne Farbvemebelung bel einer Bahnge- 
schwindigken von mehr als 1.500 m pro Minute, bevorzugt bel eIner Geschwlndlg- 
keit von mehr als 1.700 m pro Minute, durchgefuhrt. um ein Austrocknen des zu- 

15 ruckkommenden Farbfilms auf die Filmwaize zu vermelden. 

Es enweist sich auBerdem als vorleilhaft. wenn vor dem Kalander ein Aggregat 
zum Befeuchten der Papierbahn. insbesondere ein Dusenfeuchter. Im Abstend 
von weniger als 1 Sekunde. bezogen auf die Bahngeschwindigkelt der Papler- 
20 bahn, insbesondere von weniger als 0.6 Sekunden. angeordnet 1st Damit lasst 
sich von der Oberflache der Papierbahn her ein FeuchtigkeHsgradient eizeugen. 
Die Strlchoberflache wird mit dem Ziel befeuchtet, einen Feuchtigkeitsgehalt von 
mehr als 10 % zu eizeugen. 

25 Durch die Erfindung wird die Herstellung einer auf einer Rolle aufgewlckelten und 
fur den neidruck geeigneten Papierbahn bei hoher Geschwindigkert emioglicht. 
die eIne Beschichtung mit geringem Gewicht aufwelst; daher wird die Papierbahn 
auch als .light weight coated" bezeichnet Die Summe der MaBnahmen erglbt. 
dass auf der zu bedmckenden Seite eine Rauhigkeil nach PPS^IO von weniger 

30 als 6 pm. vorzugsweise von weniger als 4 pm. vorhanden ist und dass sich die 
Kompresslbilitat erhSht. wobei das spezlfische Volumen im GroRenbereich von 0.9 
bis1,0cm'/gliegt 
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Die Erfindung bezieht sich des werteren auf eine Papiermaschine zum Herstellen 
einer Papier-, Karton-, Tissue- Oder einer anderen Faserstoffbahn mit einer 
mindestens einen Pressspalt aufweisenden Pressenpartie und mit einem 
unmrttelbar nach der Pressenpartie angeondneten Prallstromungstrockner. 

5 

Aus der DE 100 22 087 A1 ist eine Pressenpartie einer Papiemnasc^ine mit zwei 
Rressspalten bekannt durch die ein gemeinsamer Unterfiiz und Obeiflz laufen. 
Die zweite Presse ist eine Schulipresse, deren Schuhpresswalze sich obertialb 
der unteren Waize befindet Die Pressebene der zwerten Waize veriaufl im 

10 Wesentlidien horizontal Oder unter einem Winkel von maximal 20** gegen die 
Senlcrechte geneigt Bei dieser Pressenpartie ist der durch die beiden Pressspalte 
gefuhrte Unterfiiz so dicht, dass er auch im Neuzustand nach Befeuchtung im 
wesentiichen luftundurchiassig ist Der gemeinsame Unterfiiz ist andererseits noch 
genugend luftdurchlassig, urn bei Drucken von uber sechs bar in den Pressspalten 

15 Wasser durchzulassen. Die beiden Oberfiize sind so offen, dass sie in befeuch- 
tetem, nicht zusammengepressten 2Ujstand Lxrfl durchlassen. Die Pressebene der 
ersten Presse ist um einen Winkel von uber 20"* gegen die Senkrechte geneigt 

In der DE 198 41 768 A1 wird eine Trockenpartie einer Maschine zur Herstellung 
20 einer Materialbahn, inst)esondere einer Papier- oder Kartonbahn, beschrieben. Es 
ist wenigstens ein Prallstromungstrodaier vorgesehen, durc^ den die Material- 
balin zumindest einsertig mit einer l-lei&iufl- und/oder Heilklampfstromung 
t)eaufschlagbar ist GemaG einigen in der DE 198 41 768 A1 beschriebenen Aus- 
fuhmngsfbnmen der TrockenF^rtie (Rg. 2, 4, 5) wird die Materiaibahn, aus der 
25 Pressenpartie kommend, uber eine einzige Saugwaize von dem Pressenfilz at>ge- 
nommen und anschliellend entweder uber einen einzigen Zylinder (Fig. 2, 4) oder 
uber eine Vielzahl von Roilen (Fig. 5) gefQhrt, die im wesentiichen kreisformig zu- 
einander angeordnet sind. I^ittels dieser Ausgestattungen von Prallstro- 
mungstrocknem ist es nicht erfbrderlich, die noch relafa'v feuclite Materialbahn zur 
30 Erzielung einer hinreichenden Wamneubertragung uber glatte Kontaktflachen zu 
fuhren. 
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Inlblge der Venmeidung glatter KontakWachen zu Beginn der Trocknung ist die 
Gefahr von Bahnabrissen sowie die Oberdehnung der Bahnrander im Wesent- 
lidien beseitigt Damit sind hohe Trodcnungsraten moglidi, wodurdi sich die Ge- 
samtlange der Trockenpartie entsprechend verkur2± Damit ist die Trocknungs- 
5 leistung zu Beginn des Trodcnungsvorgangs nur noch durch die Beeinflussung der 
Papierqualrtat bei zu hoher Trocknungsgeschwindigkeit begrenzt und nicht mehr 
durch die Bahnfuhrung der feuchten Papierbahn. 2:udem l^st sich mrt dem flexi- 
be! und schnell regelbaren Prallstromungstrockner die Papierqualttat gezielt be- 
einflussen. Dadurch Ist zu Beginn der Trodciungsphase mft einer gezieten Auf- 
10 heizung und Trocknung insbesondere auch eine Korrektur von Feuchtequerpro- 
filen moglich. 

Bei bekannten Papiermaschinen besteht nunmehr das Problem, dass bei der Fuh- 
njng der Papierbahn durch das Streichaggregat durch die Wiederbefeuchtung in- 

15 fblge des Aufbringens der Streichfarbe sidi die Festigkeit der Papierbahn redu- 
zieit vras zu Bahnabrissen fuhren kann. Streichverfiahran, die mit einer Rakel- 
Minge die uberschussige Streichfarbe abstreidien, enA^eisen sidi daher ais stor- 
anSlilg, well hierbef ein hoher Oruckgradient auflrftt (Blade-Strtch). Durch diese 
Form des Auftrags wird das Papier stark belastet, und aufigrund der hohen Abriss- 

20 neigung des Bladestrichs 1st die Bahngeschwindigkeit zur Online-Herstellung der 
Papierbahn aus der Faserstoflsuspension Us zu einem auf einer Rolle aufge- 
rollten Papienvickel auf 1.400 bis hochstens 1.500 nn/min begrenzL 

Es ist des weiteren eine der Aufigaben der Erfindung, eine Papiermaschine zu 
25 schaffen, bei der ein sdionendes Streidiverfahren auch bei hohen 
BahngeschvWndigkeiten realisiert werden kann. 

Nach einen ersten Aspekt der Erfindung wird diese Aufgabe bei einer 
Papiermaschine der eingangs genannten Art dadurch gelost, dass sie ein 
30 Auftragswerk zum Auftragen einer Streichfarbe nach Art eines Vortiangs Oder zum 
filmformigen Auftragen Oder zum Aufspruhen von Streichfarbe aufweisL Diese 
Papiermaschine Ist besonders fur die Herstellung von LWC-(Jight w^ght coated> 
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Papier geeignet, welches sich durch eine gute Bedrudcbarkeit, insbesondere im 
Bereich des Tiefdrucks, auszeichnet 

Durch die Kombination eines unmittelbar nach der Pressenpartie angeordneten 
5 Prailstromungstnockners mit einer Einrichtung zum Aufbringen der Streidifarbe im 
Bereich der sich in Maschineniaufridrtung anschliefienden Trockenpartie lasst 
sich das Geschwindiglcertspotential und die Runabiirty einer Papiemnaschine deut- 
lich erhdhen, und gleichzerb'g wird eine gute Lauffahiglceit bei guten Papierbahn- 
oberflachen erreicht 

Sowohl bei Verwendung eines VorhangsnAuflragwerks als auch beim Bnsatz 
einer RImpresse sowie beim spruh^mnigen Auftragen eines Mediums, insbeson- 
dere einer Streichfarbe, lasst sich die Papiermaschine bis zu Bahngeschwindig- 
Icerten (Ms^inengeschwindiglceiten) von mehr als 1.500 m/min, vorzugsweise 
1 5 von mehr als 1 .700 m/min, insbesondere von mehr als 1 .800 m/min, einsetzen. 

Die Erfindung betrifft daruber hinaus ein Verfahren und eine Anordnung zur 
Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten Oder halbmatten Papierisahn. 

20 IHeutzutage werden holzfrei gestrichene Papiere, so genannte WFC-Papiere 
(wood-free coated), ein- oder mehrfach gestrichen und anschlie&end leicht Oder 
gar nicht kalandrierL Dat>ei besteht eine feste Abhangigkert beziehungsweise Re- 
lation zwischen dem Glanz und der Rauhigkeit des Papiers, die lediglich durch 
einen EingrifF in die Strichrezeptur in gewissen, jedoch stark limitierten Grenzen 

25 verandert werden kann. Das Rnish des Papiers wird uberdies in sehr starkem 
MaKe durch den mdglichen Kalandrierprozess bestimmt 

Durch die genannte Abhangigkeit ist lediglich die Herstellung einer holzfrei ge- 
strichenen Papierbahn mit begrenzten Qualitaten mdglich. 

30 

Es ist also eine weitere Aufgabe der Erfindung, ein Veriahren und eine Anondnung 
zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen Papieri:>ahn darzustellen, welche die 
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Herstellung von Papierbahnen in neuen Qualitatsbereichen, insbesondere fur 
matte und halbmatte WFOSorten, eriauben. 

Diese Aulgabe wind nach einem weiteren Aspekt der Erfindung dadurdi geldst, 
5 dass die Papierbahn mitiels mindestens einer Einrichtung zur Vorkalandrieojng 
vorkalandriert, danach mittels mindestens einer Einrichtung zum Auftrag von 
flussigem oder past5sem Auftragsmedium mindestens einseitig gestrichen und an- 
schlieBend mittels mindestens einer Einrichtung zur Trocknung getrocknet wind, 
urn dadurch eine holzFr^' gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn mit einer 
1 0 Rauhigkert im Bereich von 0,8 bis 3,9 Mm PPS] und einem Glanz im Bereich von 3 
bis 35 % [TAPPI 75T zu erzeugen. 

Diese erfindungsgemaOe Kombination eriaubt den VorstoK in neue Qualitatsbe- 
reiche fur WFC-Sorten, insbesondere fur matte und halbmatte WFC-Sorten. Durch 

15 das erfindungsgema&e Verfahren lasst sich das gestrichene Papier volu- 
menschonend herstellen und die bendtigte Kalandrierarbeit kann deuttich reduziert 
werden. Die Rauhigkeit der Papierbahn nach dem Vorkalandrieren ist mrt < 6 pm, 
insbesondere < 5 pm, insbesondere bei einfech gestrichenen Papiertxahnen, das 
heiBt bei nicht vorgestrichenen Papiert>ahnen, ^ dem 1,4-fachen der Endrauhigkeit 

20 der fertigen Papierbahn. Es wird also die Moglichkeit geschaffen, eine Papieri>ahn 
mrt einer sehr niedrigen Rauhigkeit bei einem niedrigen Glanz herzustellen. 

Es wird also die allseits bekannte Abhangigkeit zwischen der Rauhigkeit und dem 
Glanz mit dem neuen Prozess deutlich reduziert, wodurch die Erzeugung neuer 
25 Papierqualitaten moglich wird. 

Eine besondere Aufmerksamkeit wird dabei dem Vori^landrieren unmittelbar vor 
dem letzten Aufbrag geschenkt Es Ist erforderiidi, bereits hier die gewunschte 
Glatte herzustellen, damrt nach dem noch fblgenden AuRrag, insbesondere mittels 
30 kontaktiosem Curtain Coating, bereits das gewunschte Rnish erreicht wird. Durch 
den Verzicht auf das bisherige Kalandrieren nach dem letzten Auftrag ist es mog- 
lich, alleine durch die Zusammensetzung des Auftregsmediums den geforderten 
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Glanz einzustellen. 

Das Vorkalandrieren ist uberdies sehr vorteilhaft fur den Auftrag, insbesondere 
mittels kontakUosem Curtain Coating, da dadurch die Anfbrderungen an die 
5 Viskoeiastizrtat des Auftragsmediums verringert werden und eine gute Auftrags- 
qualitat sichergestellt wind. 

Des Weiteren vereinfacht sich der Ge^mtpmzess fur die Herstellung von holzflnel 
gestrichenen, mattm oder halbmatten Papierbahnen, da die bisherige Fertigsati- 
10 nage entfallt und der Gesamtprozess bevorzugt als Online-Prozess gestaltet wer- 
den kann. 

Die Papierbahn wird in erster bevorzugter Ausgestaltung vor ihrer Vorkalan- 
drierung mrttels mindestens einer Einrichtung zum Auftrag von flussigem oder 

15 pastosem Auflragsmedium gestrichen. Die Strsichung erfblgt vorzugsweise auf 
einer ersten Seite einfach mittels einer Rim- oder einer Vortiang-Auftragsvorrich- 
tung, auf beiden Seiten einfach mittels einer RIm-Auftragsvorrichtung oder auf 
beiden Serten einfach mrttels einer Vorhang-Auftragsvorrichtung. Die Zusammen- 
setzungen der Streichfart>en, die jeweiligen Strichgewichte und dergleichen k5n- 

20 nen dabei variieren. 

Nach dieser Streichung wird die Papiert>ahn in bekannter Weise getrocknet 

Femer kann vorgesehen sein, dass die Papierbahn vor dem ersten Auftrag von 
25 flussigem oder pastosem Auflragsmedium durch mindestens eine Filmpresse hin- 
durchgefuhrt wird. Dadurch wird eine mdgliche erste Dickenkalibrierung der Pa- 
pierbahn auf wirksame und einfache Weise sic^ergesteltL 

in werterer bevorzugter AusgestaKung wird die Papierbahn mittels eines Glatt- 
30 works, mrttels eines mindestens einen Breitnip aufweisenden Schuhkalanders und 
eines Giattwerks, mittels eines mindestens einen Nip aufweisenden Softkalanders 
Oder mittels eines mindestens einen Nip aufweisenden Superkalanders vorka- 
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landrierL Diese Einrichtungen zur Vorkalibrierung eignen sich hlerfur in hervor- 
ragender Weise und zeichnen sich durch eine fur den erfindungsgema&en Her- 
stellungsprozess notwendige Prozesssichertiert bei gunstigen Betriebskosten aus. 

5 Danach wird die Papierbahn mittels einer Einrichtung zum Auftrag von flussigem 
Oder pastdsem Auftragsmedium, insbesondere einer Vorhang-Auftragsvorrichtung, 
auf einer ersten Seite einfiach gestrichen. Erganzend oder altemativ wird die 
Papierbahn mittels einer weiteren Einrichtung zum Auftrag von flussigem oder 
past^m Auftragsmedium, insbesondera einer Vorhang-Auftragsvonichtung, 
10 auch Oder nur auf einer zweiten Seite einfiach gestrichen. Die Zusammensetzung 
der mindestens einen Streidifarbe, das Strichgewicht und dergleichen konnen 
dabei variieren. 

Nach dieser Streichung wird die Papiert>ahn in belcannter Weise erstmalig oder 
15 emeutgetrodoiet 

Wiederum Icann vorgesehen sein, dass die Papierbahn vor ihner Vorkalandrierung 
durch mindestens eine RImpresse hindurchgefuhrt wird, sofem die Papiert>ahn 
lediglich einfach gestrichen wird. Dadurch wird eine mogliche erste Dickenlcalibrie- 
20 rung der Papiert>ahn auf wirksame und einfache Weise sichergesteltL 

Die Aufgabe der Erfindung wird bei einer Anordnung erfindungsgemafi dadurch 
gelc^, dass sie in Laufriditung der Papierbahn mindestens eine Einrichtung zur 
Vorkalandrierung der Papierbahn, mindestens eine Einrichtung zum Auftrag von 
25 flussigem oder pastosem Auftragsmedium auf die Papierbahn und mindestens 
eine Einrichtung zur Trocknung der PapieriMhn aufweist 

Der Einrichtung zur Vorkalandrierung der Papierbahn ist in erster bevorzugter 
Ausgestattung mindestens eine weitere Einrichtung zum Auftrag von flussigem 
30 Oder pastosem Auftragsmedium auf die Papierbahn und eine weitere Einrichtung 
zur Trocknung der Papierbahn in Laufrichtung der Papierbahn vorgeordnet. 
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Die Einrichtung zur Vorkalandrierung der Papierbahn umfasst vorzugsweise min- 
destens ein Glattwerk, einen mindestens einen Nip aufweisenden Softkalander, 
einen mindestens einen Nip aufweisenden Superkalander oder einen mindestens 
einen Brertnip aufweisenden Sc^ulikalander. 

5 

Dabei Icann das Glatlwerk zwei Hartgusswalzen, der Soflkalander eine Hartguss- 
walze und eine mit dnem KunststofTbezug versehene Waize und der Superteilan- 
der eine Hartgusswaize und eine Papienvalze aufweisen, wobei die genannten 
Walzenpaare mrteinander einen Nip bilden. 

10 

Femer ist die Bnrichtung zum Auflrag von flussigem oder pastosem Auftragsme- 
dium eine kontaidlos wirkende oder einis die Papierbahn Icontaktierende Einrich- 
tung. 

15 Dabei kann die kontakUos wiricende Einrichtung eine Vortiang-Auftragsvomchtung 
(Curtain Coating) oder eine Spruh-Auflragsvomchtung (Spray Coating) und die die 
Papiert)ahn kontakHerende Einrichtung eine StrichnAuftragsvorrichtung (JetRow) 
Oder eine RlninAuflragsvorrichtung (Rim Coating) aufweisen. 

20 Die Einrichtung zur Trocknung der Papiert>ahn weist einen Prailstromungstrockner 
und/oder eine IR-Trockeneinheit auf. Diese Trocknungseinrichtungen eignen sich 
hierfur in hervorragender Weise und zeichnen sich durch eine fur den erfindungs- 
gemafien IHerstellungsprozess notwendige Prozesssicherhert bei gunstigen Be- 
triebskosten aus. 

25 

In erganzender Ausgestattung kann der Einrichtung zur Vorkalandrierung der Pa- 
piert)ahn bezlehungsweise der Einrichtung zum Auflrag von flussigem oder pas- 
tosem Auftragsmedium auf die Papierbahn in Laufnchtung der Papierbahn min- 
destens eine Rlmpresse vorgeordnet sein. Dadurch wind eine mogliche erste 
30 Dickenkalibrierung der Papierit)ahn auf mrksame und einfache Weise sicherge- 
stellt 
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In einer b^onderen Ausfuhrungsfbrm ist es auch mdglich, dass die erfindungs- 
gema&e Anordnung eine Einhert mit einer Papienmaschine bildeL Damtt kann die 
holzfrei gesbichene, matte Oder halbmatte Papierbahn online hergestelft werden 
und es entfalien dabei bisher notwendige Prozessschrrtte, wie beispiels>Afeise das 
5 Auf- und Abwickeln der sich im Herstellungsprozess befindlichen Papierbahn. 

Die Erfindung betriffl des weiteren ein Verfahren zum Auftrag eines 
Auftragsmediums. 

10 Bei der Herstellung und/oder Veredeiung einer Materialbahn, insbesondere einer 
Papier- Oder t^rtonbahn ist ein ui^er die gesamte Bahnbreite reidiender 
gleichma&iger Auftrag notwendig. Dieser ist eribrderlich, um eine spatere 
Bedruckbarkeit derselt^en zu gewatirleisten. 

15 Der Auftrag erfblgt auf die getrodoiete Balin in Form von Streichfarbe, l^im oder 
Starke mit entsprechenden Auftragseinrichtungen. 

Beim Auftragen werden offamals groUe Mengen an Feuchtigkert in die Bahn 
eingebracht, wodurdi die Zugfestigkeit der Bahn abnimmi Vor allem im freien Zug 
20 nach einem Streichaggregat kann es daher leicht zu Bahnabrissen kommen. 

Dies ist um so haufiger der Fall, je schneller die Bahnen laufen, je brerter diese 
sind und ist aufierdem auch abhangig von der Qualitat der Materialbahn. 

Aus der DE-A1 100 33 213 ist entnehmbar, dass eine vorgetrocknete, einen 
25 Trockengehalt von 85 bis 95% aufweisende Materialbahn, insbesondere eine 
Papier- oder Kartonbahn, In indirekter Weise beschichtet wird. Der indirekte 
Auftrag erfblgt dabei zunachst auf eine Auftragswaize, mit weicher das 
Auftra^medium an eine Seite der l\/laterialbahn ubertragen wrd. Die 
unbeschichtete Seite der Materialbahn wird dabei von einem Stutzband getragen. 
30 Zur Vermeidung von freien Zugen der Materialbahn ist das Stutzband deshalb bis 
hin zur Nachtrockenpariie gefuhrt 
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Dies bedeutet einen hohen apparativen Aufwand. 

Bei der in DE-A1 101 01 866 angegebenen L^ung erfolgt das Auftragen des 
Beschichtungsmediums in direkter Form auf die Materialbahn. Die Materialbahn 
5 wird dabei ebenfalls wieder von einem Stutzband bis bin zu einem nachfblgenden 
Behandlungsort getragen, wobei auf einem langen geradlinigen Bahnweg die 
Auftragsschicht kontaktlosgetrodoietwird. 

Auch hierbei ist der apparative Aufwand sowie alle Aktivitaten in Zusammenhang 
10 mrt der Reinigung eines solch "langen" Stutzbandes hoch. 

Es ist daher eine weitere Aufgabe der Erfindung, ein einfadieres Verfahren und 
eine kompaktere. einfacher aufgebaute Vorrichtung zur Venmeidung, zumindest 
aber Verminderung von Bahnabrissen nach dem Auftragen eines 
15 Auftragsmediums auf eine laufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder 
t^rton, anzugeben. 

Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung laufl die Materialbahn wahrend des 
Auftragens des Auftragsmediums und wahrend der kontakUosen Trocknung der 
20 aufigetragenen Mediumssdiicht uber ein und die8elt)e StOtzftache. Dadurch 
warden vor allem kurze Bahnlaufivege emeicht, wodurdi hohe 
Bahnlaufeigenschaften ohne fineie Zuge moglich sind. Bahnrisse werden dadurch 
wertgehend vermieden. 

25 Besonders vorteilhaft ist es. wenn als Stutznache eine drehende Waize venvendet 
wird, die von der Materialbahn In einem Umschlingungswinkel von ca. ISO** bis 
21 0"" umschlungen wird. Damit lasst sich neben der Stutzung der Materialbahn 
zugleich eine Bahnumlenkung erreichen. 

30 Ein Vorteil der Erfindung besteht darin. dass die Materialbahn sich einfacher als 
sonst beidseitig behandein lassL Zur Behandlung der Materialbahn auf ihren 
beiden Serten braucht dann nur zur ersten Stutzflache eine zweite symmetrisch 
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dazu angeordnet zu werden. 

In sehr zweckmaftiger Weise wird die Materialbahn bei ihrer beidseitigen 
Behandlung zunachst um die erste StiHzflache zur Behandlung der einen 
5 Bahnserfe gefuhrt, dabei - wie gesagt - umgelenkt und danach zur Behandlung der 
anderen Bahnserte um die zweite Stutzflache gefuhrt und dabei wiederum 
umgelenkt Dies alles erfblgt auf engstem Raum, was zum einen die apparativen 
Kosten verringert und zum anderen bessere Bahnlaufeiger^chaften gewahdeistet 
Bn besonderer Vortell ist, dass sidi dadurch hdhere Maschinengeschwindiglcerten 
1 0 reallsieren lessen. 

Das Verfahran last sich vorteilhafl ai^estalten, wenn das Auflragen des 
Streichmediun^ in indirekter Weise erfblgt, wobel das Streichmedium zunachst 
auf eine Aufbragswatze aufgebracht wind, mrt wel(^er danach das Streichmedium 
15 an die Materialbahn in einem zwischen der Auftragswaize und der StutzRache 
t)estehenden Nip abgeget>en wird. 

Die aufgebrachte Mediumsschicht ist dadurch sehr dunn und schon 
vergleichmaEigt Au&erdem konnen bei der Umlenkung der Materialbahn 
20 Abspritzungen am Nipausgang vermieden werden. 

In bestimmten Fallen ist es aber auch zweckma&ig, das Auflragen des flussigen 
bis pastosen Mediums in dlnekter Weise dunchzufuhren. 

25 Der Auflrag kann bei direktem Oder auch indirektem Auftrag beispielsweise mrt 
einem Dusenauflragswerk, z.B. einem SDTA (Short Dwell Time Applicator) Oder 
einem druckurrterstutzten Freistrahldusenaufbragswerk erfblgen. Das 
Auftragsmedium wind dabei im Obersdiuss aufgetragen und ansdiliefiend mit 
einer Rakeieinrichtung auf das gewunschte Stridigewicht abgerakelt 

30 

Es ist denkbar, den Auftrag auch mit einer kontaklos wiricenden 
Auflragseinrichtung durchzufuhren. Mit einer derartigen Einrichtung, 
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beispielsweise einem Spruhauflragswerk oder einem Vorfiangauftragswerk, ist 
ein sogenannter 1:1- Auftrag moglich. Beim Spruhauftragswerk wind uber eine 
Vielzahl von druckunterstOtzten Einzelauftragsdusen und beim 
Vorhangauftragswerk mit einem im Wesentlichen der Schwerkrafl Iblgendem, aus 
5 einer maschinenbreiten Auflragduse austretenden Vortiang, nur soviel an 
Auftragsmedium aufjgebrachtt wie im Endeffekt auf der Materialbahnserte 
verbleiben soil. 

Die der Beschichtung unmittelbar fbigende kontakUose Trocknung der 
10 Auftragsschicht auf der Materialbahn lasst sich am effiektivsten mit 
Strahlungstrocknem, beispielsweise Infirarot- und/oder KbnvekUonstrocknem, 
beispielsweise Lufttrocknem vomehmen. Die kontakUosen Trockner sind ebenfalls 
der Stutdladie zugeordnet 

15 Eine wertere sehr vorteilliafle Ausgestaltung des erfindungsgema&en Verfahrens 
kann darin bestehen, dass die getrocknete Auftragssdiicht unmrtteibar danach 
geglattet wind. 

Ein dazu vorgesehenes Glattwerk ist ebenfialls der Stutzflache zug^rdneL Durch 
20 diese Verfiahrensweise kann ein online Glattprozess sehr eflektiv betrieben 
werden. Das Auftragsmedium ist zu diesem Zertpunkt, d.h. nach der Beliandlung 
mit den kontakUosen Trocknem noch nicht vollstandig ausgeharteL Das Glattwerk 
kann dadurch mit geringeren Drucken als allgemein ublicli betrieben werden. Dies 
wirkt sich sehr positiv auf das Volumen der Fertigbahn, insbesondere des 
25 Fertigpapieres, aus. 

Die Materialbahn kann nun nachgeordneten Behandlungsorten, beispielsweise 
einer Nachtrockenpartie, zugefuhrt werden. 


30 Zur Durchfuhmng des Verfiahrens ist erfindungsgemal^ eine Vomchtung mit den 
kennzeichnenden Merienalen des Anspruches 12 vorgesehen. 
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10 


ErfindungsgemSB 1st also eine Stutdlache vorhanden. um die die Materialbahn 
sowohl wahrend des Mediumsauftrags als auch w§hrend der Trocknung der 
Auftragsschlcht lauft und welche die Materialbahn auch umlenkt entweder zum 
nachsten Behandlungsort oder zur Behandlung der anderen Bahnseite. 

in vorteilhafter Welse ist als Stutzflache eine Walze. die als Gegenwalze 
bezelchnet werden kann. vorgesehen. Eine derartige Walze ist leichter zu 
reinigen. als ein umlaufendes StOlzband. welches ebenfalls als Stutzflache 
verwendbar ware. 

Eine Stutzwabe lasst sich zudem noch beheizen. wodurch der 
Trocknungsprozess der Auftragsschlcht intensiviert wird. 

Der Stutzflache lessen sich an ihrem AuBenumfang - wie vorstehend schon 
15 ausgeluhrt - relativ einfach kontakUose Trockner. wie Inftarot- und/oder 
Lufttrockner, zuordnen. 

ZweckmaBig ist es. wenn der Stfflzflache eine Auftragswaize zum Auftragen des 
Auftragsmediums in indirekter Weise zugeordnet Ist Diese Auftragswaize bildet 
20 mit der Stutzflache einen Nip. in welchem das Auftragsmedium auf die 
Materialbahn ubertragen wird. 

Das Verhaltnis des Durchmessers der Stutzflache zum Durchmesser der 
Auftragswaize betragt annahemd 4:1. wodurch die Auftragsschlcht besonders 
25 gleichm§Big aufgebracht werden kann. 

Um einen online Glattprozess. der kostenmaBige und verfahrenstechnische 
Vorteile bringt. bewericstelllgen zu konnen. kann den kontaktlosen Trocknem ein 
Glattweric nachgeordnet sein. Dieses Glattweric ist ebenfalls wie die 
30 Auftragseinrichtung bzw. Auftragswaize und die kontakUosen Trockner derseiben 

StOtzflache zugeordnet 
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Damrt besteht eine sehr kompakte und einfacher als bisher zu uberwachende 
Anordnung. 

Die Vorrichtung lasst sich sehr vorteilhafl fur ein beidsertiges Behandein 
(Beschichten, Trocknen, Glatten) der Materialbahn einsetzen. Dafur sind zwei der 
beschriebenen Stutzflachen vortianden, wobei die Materialbahn von der ersten 
Stutzflache zwecks Behandlung der einen Bahnseite zur zwerten Stutzflache 
zwecks Behandlung der anderen Bahnserte lauft 

Belde Stutzflachen sind dabei in nur geringem Abstand zueinander angeordnet, 
was auHerst kurze Bahnwege sicherstelK. Beide Achsen der Stutzflachen lessen 
sich zweckma&ig auf einer Ebene anordnen, wodurc^ der zwischen beiden 
Stutzfladien vortiandene fireie Zug sich auf ein Minimum verkurzen lasst und sich 
dadurch die Bahnabrissgefahr deutlich verringerL 

Weitere vorteilhafle Ausgestaltungen sind in weiteren Unteranspruchen 
festgehalten. 

Die Erfindung lasst sich besonders in Maschinen zur Herstellung und/oder 
Veredelung von Materialbahnen, insbesondere aus Papier oder Karton, die mit 
hohen Bahngeschwindigkeiten von ca. 2000 m/min und mehr betrieben werden 
soilen, einsetzen. Auch bei gefbrderten hohen Bahnbrerten von 10m und darOber 
hinaus ist die Erfindung sinnvoll. 

Wichtig ist, dass die verschiedenen dargestellten Aspekte der Erfindung fur eine 
Vielzahl von Anwendungsfallen beliebig mrteinander kombiniert werden konnen. 
Dies bedeutet, dass die Offienbamng der Erfindung nicht auf die jeweiligen 
Aspekte im einzelnen und die jeweiligen Ausfuhrungsbeispiele im einzelnen 
beschrankt werden soli, sondem eine beliebige Kombination der verschiedenen 
^pekte und Merkmale aus verschiedenen Ausfuhmngsbeispielen mdglich isL 

Nachstehend wird die Erfindung anhand von Ausfuhnjngsbeispielen naher 
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erlautert Es zeigen: 

Figur 1 den schematischen Aufbau einer erfindungsgemafien Papiermaschine 
nach dem ersten Aspekt der Erfindung; 
5 Fig. 2 den schematischen Auft)au einer Pressenpartie und eines sich an diese 
anschlie&enden Prallstromungstrockners n^ dem zwerten Aspekt der 
Erfindung; 

Fig. 3 eine Vonrichtung 2^m vortiangfomigen Auflrag der Streichfarbe; 
Rg. 4 eine Vonrichtung zum filmformigen Aufbringen von Streichfarbe mittels 
10 RImwalzen; 

Fig. 5 eine Spruhvorrichtung zum Aufbrag der Streidrfarbe und; 
Fig. 6 eine Darstellung eines Online-Prozess zur Herstellung der Papiertiahn; 
Fig.7: eine schematische Darstellung einer erfindungsgema&en nach dem dritten 
Aspelct der Erfindung Anordnung; 
15 Fig. 8a u. 8b: wertere schematische Darstellungen zweier erfindungsgema&er 
Anordnungen; 

Figur 9: eine wertere schematische Darstellung einer erfindungsgema&en 

Anordnung; und 
Fig. 10 ein erfindungsgemafies Rauhiglceit-Glanz-Diagramm und 
20 Rg. 1 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsgema&en Vomchtung 
nach dem vierten Aspekt der Erfindung in Seitenansicht 

Aus einem StoffauflauF 1 wird eine Faserstoffsuspension einem Spalt zwischen 
zwei Sieben 2 und 3 eines Doppeisiebfomners 4 zugefuhrt, der eine schonende 
25 und auf beiden Oberfiachen gleichmafiige Papierbahn erzeugt Auf dem Radius 
einer Fonmienvalze 5 laufen die Siebe 2, 3 keitfbrmig aufelnander zu und 
schlieKen die Faserstoffsuspension zwischen sich ein. Dabei eriblgt eine erste 
Entwasserung der Faserstoffsuspension, und es bildet sich eine Fasermatte, aus 
der die Papierbahn entstehL 

30 

An den Doppelsiebfbrmer schliefit sich eine Pressenpartie 6 an. Die Pressenpartie 
6 umffasst beispielsweise, wie dargesteitt, drei Pressstellen 7, 8, 9. Die ersten bei- 
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den Pressstellen 7, 8 bikJen eine Tandem-Nipco-Flex-Pressdnpartie, in der jeweils 
eine Waize 10, 11 mrt einer Schuhpresswaize 12, 13 zusammenwlrkt Eine der- 
artige Pressenpartie mit zwei Pressstellen ist beispielsweise aus der DE 100 22 
087 A1 bekannt, deren OfFenbarung insoweit auch zu dem InhaK der vorliegenden 
5 Anmeldung hinzugefugt wird. Die dritte Pressstelle 9 ist eine Offiset-Presse. 

An die Pressenpartie 6 schlie&t sidi eine Vortrockenpartie 14 an. AnschiieSend 
durchlaufl die Papiert>ahn eine Umlenkwalzen 15 und Trockenzylinder 16 auf- 
weisende Trockenparfie 17. Es versteht sich, dass die Trockenpartie 17 eine Viel- 
10 zaiil von Trockenzylindem aufweist, um die Papierbahn vorzugsweise von beiden 
Serten zu trocknen, und dass nur aus Grunden einer ubersichtlichen Darstellung 
auf eine ausfuhrliche Abbildung aller Trockenzylinder verac^itet wurde. 

Nach der Trockenpartie 17 wird die Papiert>ahn zwischen einer Schuhwaize 18 
15 und einer Waize 19 eines als Glattwerk eingesetzten Schuhkalanders 20 hin- 
durchgefuhrt Ober Umlenkwalzen gelangt die Papierbahn in eine zwei RImwalzen 
21 , 22 aufweisende Filmpresse 23. 

Auf jede der beiden Rlnowalzen 21, 22 bringt eine Auftragduse 24 bzw. 25 einen 
20 Film der Streichfart>e im Oberschuss auf, der jeweils durdi einen Rakelstab 26, 27 
ab^rakelt wird. 

AnschlieOend wird die Papiert>ahn durch ein mit Lajfldruck arbeitendes Umlenk- 
element 28 weitergeleitet zu einem Schwebetrockner 29, durch den die Bahn 

25 beidseitig mrttels Warmestrahlung oder Heidiuft getrocknet wird. Qber weitere 
Umlenkwalzen 30, 31 wird die nun wieder getrocknete Papierbahn zu einem Du- 
senfieuchter 32 weitergefuhrt, durc^ den sie wieder bis zu einem vorgegebenen 
Feuchtegrad und Feuchtegradienten ruckgefeuchfet wird. Es versteht sich, dass 
auch auf der Unterseite der Papiert>ahn eine RQckfeuchtung durdigefbhrt werden 

30 kann. 

Nach dem Dusenfeuchter 32 wird die Bahn in einem an sidi aixs der EP 0 732 446 
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B1 bekannten Kalander 33 geglattet Die den Kalander 33 veriassende Papier- 
bahn wind dann auf eine Papierrolle 34 aufjgewickelt Somit wird in der erfindungs- 
gerra&en Papiermaschine eine fur den Tieftinjdc geeignete Papiertehn in einem 
einzigen kontinuierlichen Herstellungsprozess mit hoher Geschwindigl^eit herge- 
5 stent 

Bne Pressenpartle 35 (Fig. 2), aus der eine Papierbahn 36 herausgefuhrt wind, 
umfasst beispielsweise zwei Pressspalte (Pressnips) 37, 38, die jeweils von einer 
Presswab^e 39, 40 und einer mrt dieser zusammenwirkenden Schuhpresswaize 

10 41, 42 gebildet werden. Die Pressspalte 37, 38 bilden eine so genannte Tandem- 
Nipco-Flex-Presse, wie sie an sich bereits aus der DE 100 22 087 A1 bekannt ist 
Mittels Pressfilzen 43, 44 wird die Faserstoffbalin 36 gefulirt Je nach 
Maschinenkonfiguration und Prozessanfbrdemngen kann audi ein bekannter 
Transfer Belt verwendet werden. Durdi eine Saugwaize 45 wird die Papierbahn 

15 36 von dem Pressfilz 44 abgenommen und auf den Mantel einer gro&eren 
Stutzwalze 46 uberfuhrt, die von einem Prallstromungstrockner 47 umget)en ist. 
Die Papierbahn 36 ist mit ihrer dem Prallsiromungstnockner 47 
gegenuberliegenden Seite uber eine offene, d. h. porige und nicht glatte, 
StQtzflache gefuhrt HIerzu ist ein D^:ksieb 48 vorhanden. Auf ihrer der 

20 Stutzwalze 46 gegenuberliegenden Seite lauft die Papiert>ahn 36 uber ein 
Untersieb 49. Gemeinsam mit diesem vtnrd die Papierbahn 36 von der Stutzwalze 
46 durch eine Saugwaize 50 abgenommen. Ansdiliefiend durchlauft die 
Papiert>ahn 36 eine Trodcenpartie bekannter Bauart, wie sie beispielsweise aus 
derDE 19841 768 A1 bekannt ist 

25 

In der Papiemiaschine ist femer, beispielsweise im Anschluss an ein nadi der 
Trockenpartie angeordnetes Glatlwerk, ein an sidi bereits aus der DE 100 12 344 
A1 bekanntes, mrt 51 (Fig. 3) bezeichnetes Vorhangs-Auftragswerk vorhanden, 
das eine Verteilkammer 52 mit einer At)gabeduse 53 umfasst, durch welche ein 
30 Auflrag^medium 54 an die sich in Richtung eines Pfeils L bewegende Papierbahn 
36 abgegeben wird, die im Bereich einer Auflreffposrtion P des Vorhangs 55 um 
eine Stutzwalze 56 herumgefuhrt wird. 
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Die Abgabeduse 53 weist von der AuftrefFposition P einen Abstand H auf. Ober 
diese Fallhohe H lallt das aus der Abgabeduse 53 austretende Aufbragsmedium 
54 im Wesentlichen schwerkraftbedingt auf die Papierbahn 36. Da das 
5 Auflragsmedium 54 auf dieser Fallstrecke beschleunigt \Mrd, verringert sich die 
Dicke des Vorhangs 55 von einem der Werte D der Abgabeduse 53 
entsprechenden Wert auf einen Wert d unmittelbar vor denn Auftreffen auf der 
Papierbahn 36. Aufigrund des Unterschieds zwischen der Geschwindigkeit des 
fallenden Vorhangs 55 unmittelbar vor dem AuflrefTen auf der Papierbahn 36 und 
10 deren Geschwindigkeit wird das Auftragsmedium beim Kontakt mit dieser 
nochmals gestreckt, so dass die Dicke der auf der Papiert>ahn 36 aufjgebrachten 
Schicht 57 lediglich noch den Wert s aufweisL 

Das VorhangsnAuftragwerk 51 ist relativ zu der Stutzwalze 56 derart angeordnet, 
15 dass der Auflrefljpunkt P, bezogen auf die Laufnchtung L der Papierbahn 36, 
stromabwarts des S<^eitelpunkts T der Umfangsflache der Waize 56 angeordnet 
ist Der Winkel ot, den die Verbindungslinie durch den Auffansffjpunkt P und die Wal- 
zenachse A mit der Verbindungslinie durch den Schertelpunkt T und die Walzen- 
achse A einschlie&t weist vorzugsweise zwisdien 0^ und etwa 45*" auf, um einer- 
20 seits ein Weglaufen des Auftragsmediums 54 auf der Papiert>ahn 36 entgegen 
deren Laufnchtung L und den Bntrag von Luft zwischen die Papierbahn 36 und 
die Auftragsschicht 57 verhindem zu konnen. 

In einem anderen Ausfuhmngsbeispiel (Rg. 4) wird die Papierbahn 36 anstelle 
25 des Vorhangs-Auftragswerks 51 zwischen zwei Filmwalzen 58, 59 einer 
Filmpresse 60 hindurchgefuhrL 

Auf jede der beiden Filmwalzen 58, 59 bringt eine Auftragduse 61 hzw. 62 einen 
Film der Stneichfarbe im Oberschuss auf, der jeweils durch einen Rakelstab 63, 64 
30 abgerakeltwird. 

Durch die in der Filmpresse 60 eingesetzte Streichfarbe lasst sich die Dicke der 
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Papierbahn kalibrieren. Bne gute Kalibrierung der Dicke des Streidirohpapiers 
lasst sich insbesondere dann erzielen, wenn die Filmpresse 60 mit einer Starke 
als Bindemittel errthaltenden Streichfarbe arfoeitet. Durch den Zusatz des Binde- 
mrttels wind eine Nebelbildung beim Auftrag der Streichfarbe vermieden. Bevor- 
5 zugt betragt der Anteil des Bindemittels mehr als 20 % der auligetragenen Farbe. 
Als Bindemittel findet vorteilhaft Starke Verwendung. 

Von Vorteil ist ailgemein der EInsatz einer Streichfarbe, die einen FeststoRanteil 
von weniger als 65 %, insbesondere von weniger als 60 %, bevorzugt von weniger 
10 als 58 %, gemessen in Massenprozent, airiweisL Durch eine derartige Streich- 
farbe lasst sich eine sehr glatte Oberflache der Papiert>ahn 36 herstellen. 

Weiterhin weist die Streichfarbe bevorzugt eine Viskositat im Bereich von 500 bis 
800 Pa*s auf, wodurch unter anderem gute Verart>eitungsmdglichkeiten gegeben 
15 werden. 

Die Streichfarbe wird vorteilhaft auch mechanisch und/oder chemisch entluftet, urn 
den Luftgehalt in ihr auf weniger als 10 %, vorzugsweise auf weniger als 7 zu 
senken. 

20 

Die Streichfarbe kann auf verschiedene Weise auf die Filmwaizen 58, 59aufige- 
tragen werden, beispielsweise mittels der in Rg. 3 dargesteliten Auftragdusen 61, 
62. Die Rakelstabe 63, 64, durch die die uberschussige Streichfarbe wieder von 
den RImwalzen 58, 59 wieder at)gerakelt wind, weisen auf ihrer ManteMache be- 
25 vorzugt Vertiefungen auf, etwa in Form von umlaufenden Kerben oder Sidcen, 
Oder sie haben eine wendeHonmige Vertiefung, durch die die Fatbe von der Rlm- 
walze 58 bzw. 59 aufjgenommen und auch dosiert wind. 

Wenn die RImwalzen 58, 59 einen gro&en Durchmesser, insbesondere von mehr 
30 als 1500 mm, haben, haben sie bei vorgegebener Bahngesch\Arindigkeit der Pa- 
pierbahn 36 eine kleinere Winkelgeschwindigkeit als bei einem kleineren Durch- 
messer; dadurch lasst sich auch die auf die auf der ManteMache der Filmwafczen 


wo 2005/052252 


-24- 


PCT/EP2004/053086 


58, 59 aufigetragene Streichfarbe wirkende Zentrifugalkrafl in Grenzen haHen, so 
dass ein Vemebein der Streichfarbe wertgehend vermieden wird. Der Strelchvor- 
gang kann be! einer Bahngeschwindiglceit von melir als 1.500 nn/min, vorzugs- 
weise von mehr als 1.700 m/min, insbesondere von mehr als 1.800 m/min, durch- 
5 gefuhrt warden. 

In einer weiteren AHematlve ist anstelle des Vorhangs-Auftragswerks 51 und an- 
stelle der Rlmpresse 60 eine Dusenanordnung 65 (Rg. 4) mrt zwei sich uber die 
gesanrrte Breite der Papierbahn 36 erstredcenden Dusenbalken 66, 67 
1 0 vorgesehen, aus denen das Auftragsmedium nach Art eines Sprays flachig verteiK 
auf die Paplert>ahn 36 aufjgetrsgen wind. Dabei besteht die Mogiichkert eines 1:1- 
Auftrags des AuflragsmediunDS auf die Papierbahn 36. 

Bn Online-Prozess zur Herstellung der Papierbahn kann beispielsweise eine min- 
15 destens einen Pressspatt aufweisende Pressenpartie 35, einen unmittelbar nach 
der Pressenpartie 35 angeordneten Prallstromungstnodcner 47, einen ersten Teil 
einer Trockenpartie 68.1, ein Auftragswerk 51 zum Auftragen einer Streichfarbe 
nach Art eines Vorhangs Oder zum filnniormtgen Auftragen Oder zum Aufspruhen 
von Streichfarbe und anschlie&end einen zweKen Teil einer Trockenpartie 68.1 
20 aulweisen (Rg. 5). 

Die Rgur 7 zeigt eine schematische ESarsteiiung einer erfindungsgemafien Anord- 
nung 70 zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Pa- 
plert)ahn 69. 

25 

Die Papiermaschine 78 zur Herstellung der Papierbahn 69 umfasst in bekannter 
Weise die nichtexplizit dargesteltten Sektionen Stoffauflauf, Siebpartie, Pressen- 
partie, Trockenpartie und Wickelmaschine. Der generelle Auftiau einer Papierma- 
schine und derer Sektionen ist in einer Vielzahl von Druckschriften beschrieben 
30 und dem entsprechenden Fachmann bestens bekannt 
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Die Anordnung 70 weist in Laufirichtung L (Pfeil) der Papierbahn 69 mindestens 
eine Einrichtung 71 zurVorkalandrierung der Papierbahn 69, nnindestens eine EIn- 
richtung 72 zum Auflrag von flusslgem oder pastdsem Auftragsmedium auf die 
Papierbahn 69 und mindestens eine Einrichtung 73 zur Troclcnung der Papierbahn 
5 69 auf. 

Die Enrichtung 71 zur Vorlcalandrierung der Papierbahn 69 umfasst mindestens 
ein Giattweric, einen mindestens einen Nip aufweisenden Soflkaiander, einen min- 
destens einen Nip aufweisenden Superkalander oder einen mindestens einen 
1 0 Brertnip aufweisenden Schuhl<alander. 

Dabei kann das Glatlwerk zwei Hartgusswalzen, der Softkalander eine Hartguss- 
walze und eine mit einem KunststofFbezug versehene Walze und der Superkalan- 
der eine Hartgusswaize und eine Papierwalze aufweisen, wobei die genannten 
15 Walzenpaare mitelnander einen Nip bilden. Ein Softicalander mit mehreren Walzen 
ist beispieisweise aus der europaischen Patentschrifl EP 0 732 446 B belcannl 

Femer ist die Einrichtung 72 zum Auflrag von flussigem oder pastosem AuRrags- 
medium eine kontektlos wiricende oder eine die Papieribahn 69 kontektierende Ein- 
20 richtung. 

Dabei kann die kontaktlos wiricende Einrichtung eine Vortiang-Auftragsvonrichtung 
(Curiain Coating) oder eine Spruh-Auftragsvom'chtung (Spray Coating) und die die 
PapieriDahn kontakBerende Einrichtung eine Strich-Auftragsvom'chtung (JetRow) 
25 Oder eine FilmnAuftragsvorrichtung (Film Coating) aufweisen. Ein Voriiang-Auf- 
tragsverfiahren samt Auftragsvorrichtung ist beispieisweise aus der deutschen 
Offeniegungsschrifl DE 100 12 344 A1 und der VOITH-Druckschrifl JDer DF-Co- 
ater - eine Streichtechnik der neuen Generation", twogether Sonderausgabe 
^Systems for Finishing", Hirofumi Morite, p3326 d 03.03, bekannt 

30 
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Die Einrichtung 73 zur Trocknung der Papierbahn 69 weist einen Prallstrdmungs- 
trockner und/oder eine IR-Trodceneinheit auf. Jedoch konnen selbstverstandlich 
auch noch weitere Trocknungssysteme und -prinzipien ihre Verwendung finden. 

5 Die Einrichtungen 71, 72 und 73 sind in der schematischen Darstellung fett um- 
randet dargestellt, um damrt ihrer Wichtigkeit Ausdrudc zu verleihen. 

Durch diese Anordnung 70 wird also die Durchfuhrung des erfindungsgema&en 
Verfahrens emnoglicht Dieses ist dadurch gekennzeichnetp dass die Papierbalin 

10 69 mrttels mindestens einer Einrichtung 71 zur Voricaiandrieamg vori^landrieri, 
danach mittels mindestens einer Einrichtung 72 zum Auftrag von fiussigem Oder 
pastdsem Auflragsmedium mindestens einsertig gestrichen und anschlieOend 
mittels mindestens einer Einrichtung 73 zur Trocknung getnocknet wird, um da- 
durch eine holzfnei gestrichenOp matte oder halbmatte Papierbahn 69 mit einer 

15 Rauhigkeit im Bereich von 0,8 bis 3,9 pm PPS] und einem Glanz im Bereich von 3 
bis 35 % [TAPPI 75T zu erzeugen. 

In der Figur 7 ist deutlich ericennbar, dass die Einrichtungen 71, 72 und 73 ais Teil 
der Anordnung 70 eine Einheit mit der Papiermaschine 78 bilden. Die erfindungs- 
20 gema&en Verfahrensschritte erfblgen also online in der IHerstellung der hoizfrei 
gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 69. 

Die Figuren 8a und 8b zeigen weitere schematische Darstellungen zweier erfin- 
dungsgema&er Ausgestattungen. 

25 

Dabei ist der Einrichtung 71 zur Voricalandrierung der Papierbahn 69 mindestens 
eine weitere Einrichtung 74 zum Auftrag von fiussigem oder pastdsem Auflrags- 
medium auf die Papieribahn 69 und eine weitere Einrichtung 75 zur Trocknung der 
Papierbahn 69 in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 69 vorgeordnet 

30 


wo 2005/052252 


-27- 


PCT/EP2004/053086 


Die wertere Einrlchtung 74 zum Airflrag von flussigem Oder pastosem Auftrags- 
medium auf die Papiert>ahn 69 ist wiederum eine kontakUos \Aflrkende oder eine 
die Papierbahn 69 kontaktierende Einrlchtung (vgl. Figur 7). Sie ist bevorzugt als 
eine Film- oder eine Vorhang-Auftragsvorrichtung ausgefulirt und streicht die 
5 Papierbahn 69 auf einer ersten Seite SI einfach oder auf beiden Seiten S2 
einfiach. Die einseitige Streidiung der Papierbahn 69 kann ober- oder unterseitig 
erfblgen und die beidsertige Streichung der Papierbahn 69 kann gleichzeitig (vgi. 
Rgur 8a), zertlich ubertappend oderzeitlich versetzt.(vgl. Rgur 8b) erfblgen. 

10 Femer weist die wertere Einrlchtung 75 zur Trocknung der Papiert)ahn 69 einen 
Prallstromungstrockner und/oder eine IR-Trockeneinheit auf (vgl. Rgur 7). Jedoch 
konnen selbstverstandlich auch no<^ wertere Trocknungssysteme und -prinzlplen 
ihre Verwendung finden. 

15 Der weiteren Einrlchtung 74 zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftrags- 
medium auf die Papierbahn 69 ist in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 69 min- 
destens eine Filmpnesse 76 bekannter Bauart und Funktionsweise (doppelt ge- 
strichene Darsteliung) zur moglichen ersten Dickenkalibrierung der noch unge- 
strichenen Papierbahn 69 vorgrardr^t Zwischen der RImpresse 76 und der Ein- 

20 richtung 74 kdnnen selt)stverstandiich noch weitera, dem Hersteiiungsprozess der 
holzfinei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 69 dienende Aggr^ate 
und Einrichtungen bekannter Art (gestricheKe Darsteliung) angeordnetsein. 

Die Figur 9 zeigt eine weitere schematische Darsteliung einer erfindungsgema&en 
25 Ausgestaltung. 

Diese Anordnung 70 ahnelt prinzipiell der Anordnung 70 der Rgur 7, wobei hiermit 
auf diese venAriesen wind. 

30 Dabei ist vorgesehen, dass der Einrichtung 71 zum Auftrag von flussigem oder 
pasl5sem Auftragsmedium auf die Papierbahn 69 in Laufrichtung L (Pfeil) der Pa- 
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pierbahn 69 mindestens eine RImpresse 77 (doppelt gestrichene Darstellung) be- 
kQnnter Bauart und Funktionsweise zur mdglichen ersten Dickenkalibrierung der 
noch ungestrichenen Papierbahn 69 vorgeordnet isL Zwischen der RImpresse 77 
und der Einrichtung 71 konnen selbstverstandlich noch wertere, dem Herstel- 
5 lungsprozess der holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 69 
dienende Aggregate und Einrichtungen bekannter Art (gestrichette Darstellung) 
ang^rdnet sein. 

. Die Rgur 1 0 zeigt ein erfindungsgemal^ Rauhlgkeit-Glanz-Diagramm. 

10 

Es ist deutlich erkennbar, dass beim bekannten Stand der Technik eine deutliche 
Abhanglgkeit zwischen der Rauhigkert und dem Glanz einer Papiert>ahn (ge- 
stricheKer Bereich) besteht Dies iiegt daran, dass beide Qualitatseigenschaften 
nur durch einen Schrrtt (Nachkalandrieren) eingestelK werden. Kleine Glanzwerte 
15 be! geringen Rauhigkerten sind nicht moglich, was bei matten Papiersorten wie- 
derum von Naditeil ist 

Durch das erfindungsgema&e Verfahren lassen sich dagegen kleine Glanzwerte 
bei geringen Rauhigkeiten einstellen. Dies Iiegt daran, dass die Rauhlgkeit durch 

20 das Vorkalandrieren bestimmt wind und in Kombination mit dem kontakUosen 
Streichen nicht mehr versdilechtert wind. Beim kontakUosen Strelchen wind ein 
Konturstrich aufjgetragen. Der Vorteii iiegt dabei darin, dass beim Streichen das 
Auftragsmedium nicht in die Papierbahn gedrudct wird, was zu einer gewissen 
Befieuchtung der Papieri^ahn und somit zu einer Erhohung der Rauhigkeit der Pa- 

25 pierbahn fuhren wurde. Der Gianz der Papierbahn wird nun unabhangig von der 
Kalandrierarfoeit durch die Parameter des Auftragsmediums eingestelK. Diese Pa- 
rameter sind beispielsweise die Kbnsistenz, die Rezeptur, die PartikelgroKe- und - 
form der Pigmente und dergleichen. 

30 Durch das Voricalandrieren werden wesentliche bessere Bedingungen fur das 
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kontakUose Auftragsverfahren geschaffen. Dies fuhrt unter anderem zu besseren 
Streichergebnissen infdge geringerer Anfordemngen an die Viskoelastizitat des 
Auflragsmediums. 

5 Bei der Anwendung der erfindungem§Ben Verfahrensschritte kann also eine holz- 
frei gestrichene. matte oder halbmatte Papierbahn In neuen Qualrtatsbereichen 
hergesteltt weiden. Die neuen Qualitatsbereiche llegen innerhalb einer drel- 
ecWgen. vomigswelse eliiptischen Kbntur, die sich im RauhigkeHsbereich von 0.8 
bis 3.9 pm PPS] und Im Glanzbereich von 3 bis 35 % [TAPPI 751 erstreckt und in 

10 der Figur 10 veil gestricheft hzw. voil linlert dargestellt isL 

Damit die Bedeutung der Erflndung War zum Ausdnick kommt. sind In der FIgur 10 
weiterhin die Qualitatsbereiche von holrfrei gestrichenen Papierbahnen darge- 
stellt. die gemaB den bislang bekannten Herstellungsverfahren hergestelit wurden. 
15 Diese llegen ebenfalls Innertialb eIner vorzugsweise eliiptischen Kontur. die jedoch 
ungunstigere Qualltatswerte aufweist und gestrichelt dargestellt 1st. 

Zusammenfassend ist festzuhalten. dass durch die Erflndung ein Verfahren und 
eine Anordnung zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen. matten oder hall>- 
20 matten Papierbahn geschaffen warden, welche die Hersteilung von Papierbahnen 
in neuen Qualitatsberelchen. Insbesondere fur matte und halbmatte WFC-Sorten. 
eriauben. 

Bel der in der Rgur 11 gezeigten Darstellung soli eine trockene Maierialbahn 81 
25 mit einem Insbesondere flusslgen Auftragsmedium M zur Verbesserung ihrer 
spateren Bedruckbaricert beschichtet werden. Als Auftragsmedium dient im 
Belspiel Strelchfarbe. welche eine wassrige Pigmentdlsperslon isL Aber auch Leim 
Oder Starke konnen aufgetragen werden. Dabei vemiindert sich wegen der 
Feuchtigkeitsaufhahme die Zugfestigkeit der IWIaterialbahn 81. wodurch vor allem 
30 in freien Zugen der Bahn 81 diese leicht ein- oder gar abreiBen kann. 
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Urn dies zu venmeiden, ist wenlgstens eine Stutzflache 82 vorgesehen, uber die 
die Materialbahn 81 wahrend des Auftragens von unten nach oben in Laufrlchtung 
L laufL Als StQtzflac^e 82 wird im Beispiel eine dreliende Waize verwendet, die 
von der Materialbahn 81 in einem Umschlingungswinkel a von ca. 180*" bis 21 0** 
5 umschlungen und dabei nach unten umgelenkt wird. 

Der Stutzflache 82 ist an ihrem Aul&enumfeng eine Auftragswalze 83 fur einen 
indirekten Mediumsaufbrag zugeordnet Die Auftragswalza 83 bildet mrt der 
Stutzflache 82 dazu einen Nip 84, in welchem das von einer Auftragseinrichtung 
10 85 abgegebene Auflragsmedium M auf die um die StiHzflache 82lauiiende 
Materialbahn 81 aufjgebracht wird. Mit einem Rakelelement 85a in Form einer 
Streichklinge oder eines drehbaren Rakelstabes erfblgt die Dosierung des auf die 
Auflragswatze 83 aufjgebraditen Mediums M. 

15 Als Auftragseinrichtungen 85 fur das indirekte (aber auch das direkte Auflragen 
des Aufbagsmediums M ware mdglich) sind Dusenauflragswerke oder kontakUos 
wirkende Einriditungen ohne Rakelelemente, wie Vortiangdusen- oder 
Spruhdusenauflragswerke, einsetzt>ar. 

20 Unmittelbar nach dem Obertragen des Auftragsmediums M als Auftragsschicht 86 
auf der Materialbahn 81 erfblgt eine Trocknung dieser Schteht 86. Die Trocknung 
wird mrt kontaktlpsen Trocknem 87, die sowohl Strahlungstrockner, z. B. mit 
Infirarotheizung, als auch (altemierend oder in Kombination) Konvektionsfarockner, 
Z.B. Lufttnockner sein kdnnen, durchgefuhrt 

25 

Mit diesen kontakUosen Trocknem, die ebenfalls dem Au&enumfang der 
Stutzflache 82 zugeordnet sind und die sich zur Vermeidung von Warmeveriusten 
in einer gemeinsamen l-iaube 88 befinden konnen, schont man die frisch 
aufgetragene Schicht 86. 

30 

Zur Verstarkung der Trocknungsleistung fur die Auftragsschicht 84 ist im Beispiel 
die Stutzwaize 82 beheizt ausgefuhrL 
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Den kontaktlosen Trocknem 87 ist im Beispiel eine Glatteinrichtung 89 
nachgeordnet Diese Glatteinrichtung 89 ist ebenfalls wie die Auftragseinrichtung 
85 und die kontakUosen Tnockner 87 am AuQenunnfang derselben Stutzflache 82 
5 angeordnet 

Im gewahlten Beispiel soli die Materialbahn 81 beidsertig beschichtet werden, 
wozu eine gleichartig aufjgebaute zwerte Stutzflache 82b nebst der zugeordneten 
Auftragseinrichtung 85, 85a, den Trocknem 87 und der Glatteinrichtung 89 
10 vorhandenist 

Da die Glatteinrichtung 89 bei geringeren Anforderungen auch weggelassen 
werden kann, ist diese Einrichtung 89 jeweils nur gestrichelt gazeichnet Die von 
unter her kommende Bahn 81 wind dabei zuerst urn eine erste Stut2d1ache (Waize) 

15 82a zur Behandlung der ersten Bahnseite 81a im besagten Umschlingungswinkel 
gefuhrt, aufigmnd dieses Winkels dat)ei nach unten umgelenkt und zur 
Behandlung der andenen (zweiten) Bahnseite 81b nach unten laufand der zweiten 
StQtzflache (WaIze) 82b zugefuhrL Die Materialbahn 81 umschlingt die Stutzflache 
82b wtedenim im selt>en Winkel wie bei Stutzflache 82a, wird 6abe\ aber nun nach 

20 oben laufend zu einem nachfblgenden Behandlungsort 90 umgelenkt Der 
Behandlungsort 90 ist beispielsweise eine Nachtrockenpartie, mit der die 
Materialbahn 81 bzw. ihre beidsertig aufgebrachten Auftragsschichten 86 bzw. 86a 
und 86b vollstandig getrocknet werden. Die Stutzflache 82b glattet auQerdem die 
Bahnseite 81a nadi dem Pririzip des ,Guss-Streichens". 

25 

Es versteht sich, dass sich je nach gefbrdertem Endmaterial wertere 
Besc^ichtungen und/oder Glattvorgange auf einer oder beiden Seiten anschlieBen 
konnen. 

30 Im Obrigen ist aus der Figur entnehmbar, dass beide Stutzflachen 82a und 82b 
symmetrisch zueinander angeordnet sind, wobei die Achsen Ai und Aader 
verwendeten Stutzwalzen sich auf einer Ebene E befinden. Zwischen beiden 
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Stutzfladien bzw. Walzen 82a und B2b verbieibt ein nur sehr geringer Abstand a. 
In diesem Abstand kann die Materialbahn 81 in kurzem frelen Zug laufen. 

Aus der Rgur ist aufierdem entnehmbar, dass die Materialbahn 81 die Stutzflache 
5 -82 t2zw. 82a und 82b wahnend ihrer Umlenkung, wahrend des Auftragens von 
Auflragsmedium wahrend der kontaktlosen Trocknung der Auflragssc^icht und 
auch wahrend eines Glattvorgangs umschlingt Dadurch enreicht man eine sehr 
kompakte, raumsparende Anordnung, kurze Bahnlaufwege bzw. geringe freie 
Bahnzuge, wodurch Bahnabrisse vermieden, zumindest aber deren Anzahl 
10 mlnimiertwerden. 

Nachzutragen ist, dass das Verhaltnis des Durchmessers D der Stutzflache 82, 
bzw. 82a , 82b zum Durchmesser d der Auftragswaize 83 annahemd 4:1 ist, wobei 
der Durchmesser D ca. 4 bis 5 m und der Durchm^ser d ca. 1 bis 1,8m betragt 
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Patentanspruche 

1. Papienmaschine zum Herstellen von tiefdruckfahigem Papier aus einer 
Faserstofiisusper^ion, die nacheinander einer Siebpartie, einer Pressen- 
partie, einer Trockenparbe. einer eine F\\tmm\ze zum Auftrag einer 
Streichliarbe aufweisenden Rlmpresse, einem der RImpresse 
nachgeordneten Kaiander zufuhrbar und auf einer Papierrolle aufwickelbar 
isL 

2. Papienmasdiine nach Anspmch 1 , 
dadurch gekennzeichnel; 

dass die Siebparfa'e eine Doppelsiebpartie mrt einem Spaltfbmier isL 

3. Papiemnaschine nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet; 

dass der Trockenpartie eine Vortrockenpartie zum Vortrocknen der 
Papierbahn vorgeordnet isL 

4. PapiemrYaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der RImpresse ein Glattwerk, insbesondere ein Schuhlcalander, 
vorgeordnet isL 

5. Papiemnaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekenruEeichnet, 

dass zwischen der RImpresse und dem ihr nachgeordneten Kaiander ein, 
insbesondere mit Warmestrahiung betriebener, Schwebetrockner angeordnet 
ist 
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6. Papienmaschine nadi einem der vortiergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnetp 

dass die Siebpartie und/oder die Pressenpartie Siei3e mrt einer feinen 
Bespannung, insbesondere eine Rlzbespannung mit einem Fasergewicht 
von weniger als 7 dtex, aufweisen. 

7. Papiemnaschine nach einem der vortiergehenden Ansprijche, 
dadurch gekennzelchneti 

dass die Pressenpartie eine Tandem4MipcoRex-Presse und eine zusatzliche 
dritte Presse, Insbesondere eine Ofiset-Presse, umfassL 

8. Papienmaschine nach einem der vortiergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die FilmprBsse mit Streichfart)e arbeitet, deren Bindemittelsysem Starke 
enthalL 

9. Papienmaschine nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Streichfarbe einen Feststoffanteil von weniger als 65 %, insbeson- 
dere von weniger als 60 %, bevorzugt von weniger als 58 %, gemessen in 
Massenprozent, aufweisL 

1 0. Papienmaschine nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Streichfarbe durch einen Rakelstab auf der Rimwaize doslerbar 1st 

1 1 . Papienmaschine nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet 

dass der Rakelstab einen Durchmesser von mehr als 20 mm hat. 
vorzugsweise mehr als 24 mm. 
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12. Paplermaschine nach Anspruch 10 Oder 11 , 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Drehzahl des Rakelstabs mehr als 200 Umdrehungen pro Minute, 
vorzugswraise mehr als 250 Umdrehungen pro Minute, betragt 

5 

13. Papiemiaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die RImpresswaIzo einen Durchmesser von mehr als 1 500 mm hat 

10 14. Papiermaschine nach einem der voihergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzelchnet, 

dass vor dem Kalander ein Dusenfeuchter zum Befeuchten der Papierbahn 
im Abstand von weniger als 1 Sekunde. bezogen auf die Bahnge- 
schwlndiglceit der Papierbahn. vorzugsweise von weniger als 0.6 Sekunden 
15 angeordnet isL 

15 Papiemiaschine zum Heistellen einer Papier-. Karton-, Tissue- oder einer 
anderon Faserstoffbahn mit einer mindestens eInen Pressspatt aufwelsenden 
Pressenpartle und mit einem unmittelbar nach der Pressenpartie 
20 angeordneten Prallstromungstrockner. insbesondere nach einem der 
votangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Papiemiaschine ein Auftragswerk zum Auftragen einer Streichfarbe 
nach Art eines Vorhangs oder zum filmformigen Auftragen von Streichfarbe 
25 Oder zum Aufepruhen von Streichfarbe aufweisL 

16. Paplemnaschine nach Anspmch 1 5, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass sie eine mindestens einen Pressspalt aufwelsende Pressenpartle, einen 
30 unmittelbar nach der Pressenpartie angeordneten Prallstromungstrockner. 

einen ersten Teil einer Trockenpartie. ein Auftragswerk zum Auftragen einer 
Streichfarbe nach Art eines Vorhangs oder zum filmfomriigen Auftragen von 
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Streichfarbe Oder zum Aufspruhen von Streichfarbe und anschlieOend einen 
zweiten Teil einerTrockenpartie aufweist 

1 7. Papienmaschine nach Anspruch 1 5 oder 1 6, 
5 dadurdi gekennzeichnet, 

dass sie eine Maschinengeschvirindigkeit von mehr als 1.500 m/min. vorzug&- 
weise von mehr als 1.700 m/min, insbesondere von mehr als 1.800 m/min, 
aufweist 
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Weflere VerOffenUtehungen slnd der Fortsetzung von FeW C zu 
entnehmen 


Slehe Anhang PalentfamSe 


* Besondere Kategorlen von ange^benen VerenenUk^uingen 

-A' Ver6fTentOchunadle den aOgenrteinen Stand derTecbnlkd^lert, 
aber ntcM als besofKJers bedetdsam anzusehen 1st 

'E* aBeresDokument,das)edocheistamod^ nach dem tntemalkHialen 

AnmeUedatum verSHentficM worden ist 
*L' VerOffentOchung, die geelgnel 1st, etnen PriorS§lsanspruch zwetfethaft er- 
schebien zu tassen, oder duich cfle das VerOfTentlctiungsdalum ebier 
anderen tm RecherchenberkM genannten Veroffentlchung belegl werden 
&oU Oder die aiis ebiem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 


Ihrt) 

Ver^feninchung, die slch aiif eine mOndflcha Offenbarung. 
eino Benutzung, eine AussteOung Oder andere MaSnahmen bezlem 
*P* VerSffentDchung. dievordemtntemalbnalen Aranekfedatum, abernach 
dem beanspruditffli Prioriiaisdatum veroffenlBcht worden bl 


T Spatere VerOftentUchungt die nach dem tntematkntalen AnmeUedatum 
oderdemPrtorilfltsdaiumverOffentQcht worden IslundnAder 
AnmekhH^ nIcM kolQdlert, sondem mir zum Verstandnle des der 
EifindUng zugrundeOegendenPrinzips Oder der Ihrzu^undeBegenden 
Theorie ang^eben IsT 

"X* Ver6flBntIk:himg von besonderer Bedeutung; (fie beanspnichte Eiflndung 
kannalelnaufgmnddleserVerOfTentichung nidit als neu oder auf 
erflndsrfscher TStigkeft benibmid betractitd werden 

*Y* VerdffentDchung von besonderer Bedeutung; die beansprudite Erflndung 
kann nicht als auf erffnderfscfterTdUgkeit beruhend betmcbtel 
werden, wenn die VeroffenlDchung ma elner oder mehieren anderen 
VerdffentnctuBigen dleser Kategorls h Verblndung gebracht wfrd und 
dlese Verblndung fOr einen Faortmann naheOsgendlst 

*&' VerGfTentOctiung. die MKgOed deiselben PatentfamlQe ist 
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DE 44 11 987 Al (STORA FELDMUEHLE A6, 

40545 DUESSELDORF, DE) 

12. Oktober 1995 (1995-10-12) 

Seite 4, ZeUe 43 - Selte 5, Zelle 2 


1.3 


Selte 2 von 2 


Btemadonales Aktenzelchen 
INTERNATIONALER RECHERCHENBEBICHT PCT/EP2004/053086 
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Feld II Bemertojngen zu den Anspruchen, die sich als nicht recherchierbar erwtesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blat 


GemSB Arflkel 17(2)a) wuide aus folgenden GrQnden fOr besUmmtB AnsprQche kein Recherchenberlcht erstellt: 

1. Fj AnsprOcheNr. 

— vrefl^dchaufGegenstandebezlehen.zuderenRecheri*8dleBeh6nJenlditw 


2, nj AnsprOcheNr. 

— well sle dch auf Telle der intemationaten Annreldung beztehen. die den vorpeschrtebenen Anfofderungen so %venlg entsprechen, 
daB etne sinnvoile tntemationale Recherche nicht durchgefOhrt werden kann. ndmllch 


3. AnsprOcheNr. 

well es stch dabei um abhanglge AnsprOche handelt, de nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel a4 a) abgetaBt stnd. 


Feld III Bemerkungen bel mangelnder Einheftlichkeit der ErfirKlung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1) 


Die tntemationale Recherchenbehfirde hat festgesteltt. daB cDese Internationale Anmeldung mehrere Erttndungen enthSlt: 

slehe Zusatzblatt 

1 . I I Da der Anmetder alfe erforderlichen zusdtdlchen RecherchengebOhren rechtzeftig entrtehtet hat erstreckt sich cOeser 
< — I Intemallonale Recherchenberlcht auf alle rechefchiert>aren AnsprQche. 

2^ nn Da rOr afle recherchlert>aren ArisprOche die Recherche ohne einen ArbeftsaufwarKi durcr^ 

I — I zusdtzSche RecherchengebOhr gerechtfertlgt hdtte, hat die BehOrde nlcht zur Z^ung elner solchen GebCmr au^fordert 


a I I Da der Anmelder nur einlge der erforderlichen zusdtdichen RecherchengebOhren rechtze^^ erstreckt sfch cfieser 

I — I Intemafionale Rechercheribericht nur auf die AnsprQche, fOr d]e GebOhren entrichtet worden slnd, ndmlich auf cfie 
AnsprOcheNr. 


4. rj Der Anmelder hat <Se erforderlichen zusatzHchen RecherchengebOhren nichtrechtz^ti^ 

chenberfcht beschrSnlct sl^ daher auf die In den AnsprOchen zuerst erwahnte Eriindung; cSese ist in folgenden AnsprQchen er- 
faBt: 


Bemerkungen hinsichtUch eines Widerspruchs |^ CMe zusdtzlichen GebOhren wurden vom Anmelder unter WIderspruch gezahtt 

I I Die ZaWungzusaizlicher RecherchengebOhren erfolgte ohne WkJerspmch. 
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Internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erflndungen enthalt, 
namllch: 

1. Anspruche: 1-14 

Paplermaschlne zur kontinuler lichen Herstellung von 
tiefdruckfahlgem Papier mit Fllmpresse und dieser 
nachgeordnetem Kalander 


2. Anspruche: 15-17 

Paplermaschlne mit unmlttelbar nach der Pressenpartie 
angeordnetem Prallstromungstrockner und 
Strel chf arben-Auf tragswerk 
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